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第 2 章では，一貫製鉄所等における各種圧延機(ホットストリップミ Yレ， H型鋼圧延機，線材・棒
鋼圧延機など)の数式モデルによる設定，板厚などの制御，温度制御，連続圧延機のスタンド間張力
制御，可逆圧延機の自動化などの問題点を述べ本論文の背景を明らかにしている。


































(2) ホットストリップミル粗圧延機については，現在 2 スタンド連続圧延が実施されているが，スタ
ンド間張力制御法を導入することにより 3 スタンド連続圧延が実用化できる可能性のあることを
シミュレーションにより明らかにしている。
(3) H型鋼可逆圧延機についてはプロセス計算機による自動化を実現し， さらにロールギャップ位置
決めの予測制御を行い，生産性を約 2%向上させている。また生産性の飛躍的な向上のため H型鋼
を連続圧延機化することを想定し ロール連続設定に必要な圧延特性値である先進率とスタンド間
張力制御に必要な圧延トルクと圧延荷重の関係を現状の可逆圧延機で試験し，先進率がほぼ零であ
ること，また圧延トルクと圧延荷重がほぼ比例関係にあることを明らかにしている。
(4) 線材，棒鋼の連続圧延機については圧延トルクと圧延荷重とを用いたスタンド間張力制御法を考
察し，シミュレーション試験を行った後，実機に適用して新しい制御法の有効性を実証している。
以上のように本論文は各種の鉄鋼圧延機について動作特性の解析，新しい設定や制御法の考案，実
-496-
機への適用を行ったもので，製鉄プロセスの進歩に貢献し，システム制御工学上寄与するところが大
き Po よって本論文は博士論文として価.値あるものと認める。
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